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MOTTO
Jangan menganggap diri kita tidak mampu sebelum mencoba, belajar dan berlatih (Penulis)
Segala usaha harus disertai dengan doa, karena usaha tanpa doa ibarat berjalan tanpa arah 
yang jelas dan sesungguhmya orang yang paling menyedihkan didunia adalah orang yang 
mudah putus asa (Penulis)
Kegagalan adalah awal dari keberhasilan dan tanpa kerja keras keberhasilan tak akan bisa kita 
raih (Penulis).
“Janganlah kamu bersikap tentang sesuatu yang kamu tidak punya ilmu tentang sesuatu 
itu.Karena sesungguhnya pendengaran, penglihatan, dan akal itu diminta pertanggung jawaban 
(oleh Allah)”. (Al­Isra : 36).
“Allah tidak akan membebani seseorang, kecuali sesuai dengan kesanggupannya. Ia mendapat 
pahala (dari kebaikannya) yang dikerjakannya dunia mendapat siksa dan (dari kejahatannya) 
yang dikerjakannya”.(QS AL­Baqarah (2) : 286).
HALAMAN PERSEMBAHAN
Kupersembahkan karyaku ini untuk :
1. Mamahku tercinta yang telah membesarkan aku hingga saat ini,memberikan kasih 
sayang, perhatian dan pengorbananmu yang begitu besar tak akan aku lupakan…..
2. Alm) Ayahku tercinta, jiwami selalu dihatiku
3. Teman­teman kos ku (Ulil, Rini, Margi’, Tyas, Tuti, Vie n Nana I MISS U ALL…
Terimakasih telah memberi dukungan dan semangat dalam hidupku.
4. Saudara­saudaraku yang telah mendoakan aku selalu….
5. Buat Rudy thanks telah bantuin  TA ku, makasih juga dukungan, semangat dan 
nasehatnya selama ini I LOVE U
KATA PENGANTAR
Puji   syukur   penyusun   panjatkan   kehadirat   ALLAH  SWT   yang   telah  melimpahkan 
rahmat dan hidayah­Nya sehingga penyusun dapat  menyelesaikan Laporan Kerja  Praktek 
Lapangan.
Laporan ini disusun setelah menyelesaikan Kerja Praktek di Pabrik Gula Tasik Madu 
Karanganyar. Adapun tujuan dari Kerja Praktek Lapangan adalah sebagai salah satu syarat 
untuk bisa lulus dan dapat gelar Ahli Madya selain itu Kerja Praktek ini merupakan penerapan 
ilmu yang bersifat teoritis dan menambah pengetahuan tentang “PERAWATAN KETEL UAP 
UNTUK MUNDUKUNG PROSES PRODUKSI GULA DALAM USAHA MENCAPAI HASIL 
YANG EFEKTIF PADA PG TASIKMADU KARANGANYAR”.
Laporan  ini  selesai   tentunya berkat  bantuan dari  berbagai  pihak. Oleh karena  itu 
pada kesempatan ini penyusun mengucapkan terima kasih atas bantuan dan dorongan yang 
telah   diberikan   kepada   penyusun   sejak   awal   pelaksana   Kerja   Praktek   hingga 
terselesaikannya Tugas Akhir ini. Ucapan terima kasih penulis sampaikan kepada :
1. Prof.   Dr.   Bambang   Sutopo,   M.   Com,   Akt   Selaku   Dekan   Fakultas   Ekonomi 
Universitas Sebelas Maret Surakarta.
2. Ibu   Intan  Novela  QA,  SE,  MSi  Selaku  Ketua  Program  DIII  Manajemen   Industri 
Fakultas Ekonomi Universitas Sebelas Maret Surakarta.
3. Dra.  Salamah  Wahyuni,  SU  selaku  Pembimbing  Akademik   (PA)   yang  berkenan 
meluangkan waktu, tenaga dan pikiran selama perkuliahan.
4. Drs.   Harmadi  MM.   Selaku   Sekretaris   Prodi   Diploma   3  Manajemen   Pemasaran 
Universitas  Sebelas  Maret  dan  juga selaku pembimbing Tugas Akhir  yang  telah 
meluangkan   waktu   memberikan   pengarahan,   nasehat   dan   bimbingan   dalam 
penyelesaian tugas akhir.
5. Seluruh   dosen  dan   staf   karyawan  Fakultas  Ekonomi  Universitas  Sebelas  Maret 
Surakarta.
6. Bapak   Heri   Fitrianto   selaku   Pimpinan   SDM,   Bapak   Hari   Purnomo   dan   Bapak 
Djarwanto, selaku pembimbing Lapangan di Pabrik Gula Tasikmadu Karanganyar.
7. Bapak dan Ibu Karyawan PG Tasikmadu yang telah membantu dalam penelitian.
8. Ibu, (Alm) Bapak, Kakak yang telah memberikan dorongan dan memberikan doa 
yang tulus. 
9. Saudara­saudaraku yang telah mendoakan aku selalu.
10. Teman­teman  kost   (Ulil,  Rini,  Margi’,   Tyas,  Tuti,  Vie  n  Nana)   terima   kasih   atas 
dukungan, semangat dan bantuannya.
11. Buat   teman­teman Manajemen Industri  kelas A maupun B yang  tidak  bisa saya 
sebutkan satu persatu terima kasih banyak.
Penulis menyadari  sepenuhnya bahwa Tugas Akhir   ini  masih  jauh dari  sempurna. 
Oleh karena  itu,  penulis  mengharapkan saran dan kritik  yang membangun dalam rangka 
kesempurnaan  Tugas  Akhir   ini,   semoga  dapat  memberi  manfaat  dan  sumbangan  pikiran 
untuk perbaikan di masa yang akan datang.
Surakarta,                   2009
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BAB I 
PENDAHULUAN
A. LATAR BELAKANG
Semakin majunya ilmu pengetahuan dan teknologi saat ini, persaingan di dalam dunia 
usaha  menunjukkan   peningkatan   yang   sangat   pesat.   Hal   ini   menjadi   pemicu   bagi   tiap 
perusahaan untuk menunjukkan kompetensinya. Masing­masing perusahaan memiliki  cara 
dan  metode   tersendiri   untuk  mengembangkan  usahanya.  Hampir  dari   setiap  perusahaan 
selalu melakukan inovasi­inovasi baru terhadap produk yang dihasilkan. Hal ini bertujuan agar 
perusahaan mampu memenangkan kompetisi dan menguasai pasar. 
Tujuan utama dari setiap perusahaan adalah memperoleh keuntungan optimal dengan 
pemanfaatan sumber daya yang ada secara maksimal. Kegiatan produksi merupakan salah 
satu   faktor   penting   di   dalam  pencapaian   tujuan   perusahaan.  Produksi   diartikan   sebagai 
kegiatan yang dapat menimbulkan tambahan atau manfaat penciptaan faedah baru. Apabila 
kegiatan  produksi   dalam  suatu  perusahaan   terhenti,  maka  proses   produksi   dalam  suatu 
perusahaan akan  ikut   terhenti   juga.  Demikian  pula seandainya  terdapat  berbagai  macam 
hambatan   yang  mengakibatkan   tersendatnya   kegiatan   produksi   dalam  suatu   perusahaan 
tersebut,  maka kegiatan di  dalam perusahaan  tersebut  akan  terganggu pula.  Sedemikian 
pentingnya   kegiatan   produksi   di   dalam   suatu   perusahaan   sehingga   tidak   heran   jika 
perusahaan­perusahaan   akan   selalu   memperhatikan   kegiatan   produksi   dalam 
perusahaannya tersebut.
Salah satu faktor yang mendukung kelancaran kegiatan produksi adalah penggunaan 
mesin­mesin   produksi.   Dengan   digunakannya   mesin­mesin   produksi   untuk   membantu 
kegiatan   produksi   maka   target   produksi   suatu   perusahaan   akan   tercapai   yaitu   dapat 
memenuhi   permintaan   pasar   dan   konsumen.   Mesin   dan   peralatan   produksi   dalam 
perusahaan yang digunakan untuk proses produksi suatu produk akan digunakan dari hari ke 
hari tanpa mengenal istirahat, kecuali ada waktu khusus yang disediakan untuk mengadakan 
perawatan   atau   pemeliharaan   kepada  mesin   dan   peralatan   produksi   dalam   perusahaan 
tersebut. Penggunaan mesin dalam kegiatan produksi yang berlangsung terus­menerus pada 
jangka waktu tertentu mesin dan peralatan produksi tersebut dapat mengalami kerusakan. 
Dan hal tersebut tentunya akan berakibat pada terhambatnya kegiatan produksi.
Untuk menjaga kinerja dari mesin dan peralatan produksi tetap baik maka pelaksanaan 
pemeliharaan dan perawatan juga harus diperhatikan agar kegiatan produksi tidak terganggu. 
Meskipun begitu  seringkali   kegiatan  maintenance  di  dalam suatu  perusahaan   terabaikan, 
sehingga  terjadilah kegiatan pemeliharaan yang tidak  teratur.  Maintenance  dapat diartikan 
sebagai   kegiatan   untuk  memelihara   dan  menjaga   fasilitas   atau   peralatan   produksi   dan 
mengadakan   perbaikan   yang   diperlukan   agar   terdapat   suatu   keadaan   operasi   yang 
memuaskan sesuai yang direncanakan.
Tujuan   utama   pemeliharaan  mesin   adalah   untuk  memelihara   kemampuan   sistem 
produksi  mesin    dan meminimalkan  biaya produksi.  Kemampuan sistem harus  dipelihara 
karena sistem yang sudah “ tidak mampu “ menyebabkan hasil yang “ cacat“, output yang 
cacat akan menyebabkan tambahan biaya karena harus diproses kembali dan lebih besar 
resikonya adalah kurangnya kepercayaan konsumen kepada perusahaan.
Kegiatan pemeliharaan (Maintenance) meliputi kegiatan pengontrolan, service sampai 
dengan perbaikan atau pergantian suku cadang atau komponen yang terdapat pada fasilitas 
mesin­mesin tersebut. Selain itu, peranan perawatan mesin sangat penting untuk menjaga 
agar   produksi   berjalan   dengan   baik   dan   lancar   sehingga   terhindar   dari   kemungkinan 
kerusakan mesin, menurunnya produktivitas jam kerja dan biaya perawatan yang tinggi. Pada 
dasarnya yang  diharapkan  dari  beberapa  mesin   tidak   lain  untuk  meningkatkan  efektifitas 
serta porsi keuntungan bagi perusahaan. Oleh karena itu penggunaan mesin produksi tidak 
terlepas dari  adanya pemeliharaan yang menjaga agar  mesin  produksi   tetap   terus  dapat 
berjalan dan menjaga kestabilan produksi.
Oleh   sebab   itu   baik   mesin   utama   dan   mesin   pendukung   harus   mendapatkan 
perawatan atau pemeliharaan yang optimal agar dapat memperlancar kegiatan produksi. Hal 
tersebut  menjadi   bagian   penting   di   PG   Tasikmadu   Karanganyar,   dimana   semua   proses 
produksi   yang  dilakukan  menggunakan  berbagai  macam mesin.  Oleh   karena   itu   penulis 
mengambil judul “PERAWATAN KETEL UAP UNTUK MENDUKUNG PROSES PRODUKSI 
GULA   DALAM   USAHA   MENCAPAI   HASIL   YANG   EFEKTIF   PADA   PG   TASIKMADU 
KARANGANYAR”.
B. RUMUSAN MASALAH
1. Bagaimana perawatan ketel  uap pada proses produksi gula agar proses produksi 
dapat berjalan dengan lancar ?
C. TUJUAN PENELITIAN 
1. Mengetahui  perawatan ketel  uap pada proses produksi  gula agar proses produksi 
dapat berjalan dengan lancar.
D. MANFAAT PENELITIAN
1. Bagi Perusahaan 
Hasil peneliti ini diharapkan dapat memberikan sumbangan pemikiran yang berfungsi 
bagi  perusahaan untuk dapat dipakai  sebagai  bahan pertimbangan dalam rangka 
mengembangkan dan memajukan perusahaan.
12. Bagi Penulis.
Untuk  menambah   ilmu   pengetahuan   peneliti   tentang  masalah­masalah   dibidang 
industri terutama mengenai proses produksi.
3. Bagi Pihak Lain.
Dapat dijadikan sebagai pembanding dan referensi kasus yang sama.
E. METODOLOGI PENELITIAN
1. Desain Penelitian
Penelitian   ini   digunakan   dengan   menggunakan   desain   penelitian   kasus   untuk 
menganalisa  permasalahan  yang  ada.  Desain  penelitian  kasus  dilakukan  apabila 
pertanyaan     “Bagaimana”   menjadi   permasalahan   utama   penelitian   dengan 
keharusan membuat deskriptif atau analisis yang terbatas pada kasus tertentu untuk 
menjawab   permasalahan   tersebut   agar   dapat  menjadi   pertanyaan   yang   terdapat 
dalam rumusan masalah penulis melakukan pengamatan terhadap proses produksi 
gula dan perawatan ketel sebagai pendukung proses produksi gula agar mencapai 
hasil yang seefektif mungkin.
2. Obyek Penelitian
Obyek penelitian ini dilakukan pada PG Tasikmadu yang beralamat di Desa Ngijo, 
Kecamatan Tasikmadu, Kabupaten Karanganyar.
3. Jenis data
a. Data Primer
   Sumber   data   penelitian   yang   diperoleh   langsung   dari   sumber   asli   atau   tidak 
melalui perantara.
Data   primer   tersebut   penulis   peroleh   dari   interview   secara   langsung   dengan 
karyawan PG Tasikmadu
b. Data sekunder
Data yang diperoleh lewat pihak lain atau sumber lain, tidak langsung diperoleh 
oleh   penulis   dari   subyek   penelitiannya.   Data   sekunder   dalam   penelitian   ini 
berupa:
1) Data sejarah PG Tasikmadu.
2) Data struktur organisasi PG Tasikmadu.
3) Data yang terkait dalam Perawatan ketel uap dan proses produksi gula.
Data   sekunder   tersebut   penulis   peroleh   dari   dokumen   perusahaan   PG 
Tasikmadu yang telah ada.
4. Teknik Pengumpulan Data
a. Interview
Interview  merupakan   komunikasi   atau   pembicaraan   dua   arah   yang 
dilakukan   oleh   pewawancara   dan   responden   untuk  menggali   informasi   yang 
relevan dengan tujuan penelitian. Interview penulis  lakukan dengan salah satu 
karyawan PG Tasikmadu tentang perawatan ketel dan proses produksi gula.
b. Observasi
Penulis  mengamati   secara   langsung   obyek   penelitian   yaitu   dengan 
mengamati kegiatan perusahaan dan proses produksi. 
c. Studi Pustaka
Suatu   cara   untuk  mengumpulkan   data   dengan   cara  membaca   dan 
mencatat dari berbagai referensi untuk menambah informasi dan data­data yang 
diperlukan.
5. Teknik Pembahasan
Metode   pembahasan   yang   digunakan   adalah   pembahasan   diskriptif   yaitu   tehnik 
untuk  membuat   gambaran   atau   deskripsi   secara   sistematis,   faktual,   dan   akurat 
mengenai   suatu   obyek   yang   diteliti.   Dalam   hal   ini   mendiskripsikan   atau 
menggambarkan   tentang  perawatan  ketel  uap untuk  mendukung proses produksi 
gula dalam usaha mencapai hasil yang efektif. 
BAB II
TINJAUAN PUSTAKA
6. Landasan Teori
g. Pengertian Produk
Produk adalah merupakan hasil dari kegiatan produksi yang berwujud barang 
(Ahyari,1994 : 7). Dalam hal ini perlu dibedakan antara produk dengan jasa. Walaupun 
keduanya   adalah  merupakan   hasil   dari   kegiatan   produksi   akan  mempunyai  wujud 
tertentu,   mempunyai   sifat­sifat   dan   kimia   tertentu.   Disamping   itu   akan   terdapat 
tenggang waktu (yang bertepatan kecilnya) antara saat diproduksinya produk tersebut 
dengan saat dikonsumsinya produk yang bersangkutan oleh konsumen tersebut. 
Menurut   (Heizer,   2005:13)  mengartikan   Produk  sebagai   hasil   dari   kegiatan 
produksi yang terdiri dari barang dan jasa.
Adapun ciri­ciri barang menurut (Heizer, 2005:13) adalah :
1. Barang dapat dijual kembali.
2. Barang dapat dijadikan persediaan.
3. Beberapa aspek kualitas dapat diukur.
4. Mudah dibuat secara otomatis.
a. Pengertian produksi 
Produksi   dapat   diartikan   sebagai   suatu   kegiatan   atau   proses   yang 
mentransformasikan  masukan   (input)  menjadi   hasil   keluaran   (output).   (Assauri, 
2008:17)
Kegiatan produksi adalah kegiatan pokok dalam suatu perusahaan dimana 
kegiatan ini menyerap sebagian besar sumber daya tenaga kerja, dana dan bahan 
baku. Produksi adalah sebagai suatu kegiatan yang menstransformasikan masukan 
(Input) menjadi keluaran (Output), tercakup semua aktivitas atau kegiatan lain yang 
menghasilkan barang atau jasa, serta kegiatan­kegiatan lain yang mendukung atau 
menunjang usaha untuk menghasilkan produk baru. (Assauri, 1999:11).
b. Fungsi Produksi
Definisi fungsi produksi secara umum adalah terkait dengan pertanggung 
jawaban  dalam pengolahan  dan  pentranformasian  masukan   (   input   )   beberapa 
harga barang atau jasa yang dapat memberikan hasil pendapatan bagi perusahaan 
( Assauri, 1999:23)
Ada 4 macam fungsi produksi utama menurut ( Assauri, 2008:35) yaitu :
1) Proses pengolahan merupakan metode atau teknik yang digunakan untuk 
pegolahan masukan ( input ).
2) Jasa­jasa   penunjang,  merupakan   sarana   yang   berupa   pengorganisasian 
dalam penetapan  teknik  dan metode yang akan di   jalankan,  sebagai  proses 
pengolahan dapat dilaksanakan secara efektif dan efisien.
3) Perencanaan merupakan penetapan keterkaitan dan pengorganisasian dari 
kegiatan produksi dan operasi yang akan dilakukan dalam suatu dasar waktu 
dan periode tertentu.
4) Pengendalian   atau   pengawasan   merupakan   fungsi   untuk   menjamin 
keterlaksananya   kegiatan   sesuai   yang   direncanakan,   sebagai   maksud   dan 
tujuan untuk penggunaan dan pengolahan masukan (input) pada kenyataanya 
dapat dilaksanakan. 
.c Pengertian proses produksi 
Yang   dimaksud   dengan   proses   adalah   cara,   metode,   dan   teknik 
bagaimana sesungguhnya sumber (tenaga kerja,  mesin,  bahan dan dana)  yang 
ada diubah untuk memperoleh suatu hasil. Sedangkan produksi adalah kegiatan 
untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa.
Jadi  proses produksi  dapat  diartikan sebagai  cara, metode dan  teknik 
untuk  menciptakan  atau  menambah   kegunaan   suatu  barang  atau   jasa  dengan 
menggunakan sumber­sumber (tenaga kerja, mesin, bahan­bahan dan dana) yang 
ada. (Assauri, 2008:105).
Proses   produksi   adalah   cara,   metode   maupun   teknik   untuk 
penyelenggaraan atau pelaksanaan dari suatu hal tertentu. Dengan demikian dapat 
dikatakan bahwa yang dimaksud dengan proses produksi adalah merupakan suatu 
cara,  metode maupun  teknik  bagaimana kegiatan  penciptaan  faedah  baru  atau 
penambahan faedah tersebut dilaksanakan.(Ahyari, 1994:12).
Jadi   proses   produksi   adalah   cara   untuk   metode   dan   teknik   untuk 
menciptakan faedah baru atas suatu produk.
d. Pengertian sistem produksi
Sistem   produksi   adalah   suatu   keterkaitan   unsur­unsur   yang   berbeda 
secara   terpadu  menyatu   dan  menyeluruh   dalam  pentransformasian   komponen­
komponen masukan yang berupa bahan, tenaga kerja, modal dan lainnya menjadi 
keluaran  dengan   suatu   cara   pengorganisasian   yang   bertujuan  untuk  mencapai 
tujuan akhir yang sama (Assauri, 1999:26 ).
e. Perencanaan produksi
Perencanaan   produksi   yaitu   perencanaan   dan   pengorganisasian 
sebelumnya mengenai orang­orang, bahan­bahan, mesin­mesin dan peralatan lain 
serta   modal   yang   diperlukan   untuk   memproduksi   barang­barang   pada   suatu 
periode tertentu di masa depan sesuai dengan yang diperkirakan menurut (Assauri, 
1999: 129 ).
f. Pengawasan produksi 
Menurut   (Assauri,   1999:148)  mengartikan  pengawasan  produk  adalah 
kegiatan untuk mengkoordinasi aktivitas­aktivitas pengerjaan atau pengolahan agar 
waktu penyelesaian yang  telah ditentukan  terlebih  dahulu dapat  dicapai  dengan 
efektif dan efisien.
Pengertian   dari   pengawasan   produksi   menurut   (Handoko,   2003:25) 
adalah   penemuan   dan   penerapan   cara   dan   peralatan   untuk  menjamin   bahwa 
rencana telah dilaksanakan sesuai dengan yang diterapkan.
Pengawasan produksi adalah suatu kegiatan untuk mengkoordinasikan 
aktivitas  pekerjaan agar  waktu  penyelesaian  pengerjaanya dapat  secara  efektif, 
efisien   dan   proses   produksi   berjalan   sesuai   dengan   perencanaan   yang   telah 
diterapkan. Dalam pengawasan produksi ada 4 fungsi utama yang perlu di perlukan 
yaitu (Reksahariprojo,2003:21).
4. Routing 
Merupakan usaha untuk menentukan urutan­urutan operasi yang akan dilalui, 
dimulai dari barang hingga barang itu selesai dikerjakan.
2) Scheduling
Merupakan penentuan rencana waktu pekerjaan­pekerjaan itu akan dikerjakan, 
dan jika pekerjaan­pekerjaan itu harus selesai.
a. Dispatching
Pemberian perintah­perintah kepada para pekerja yang telah ditentukan untuk 
mengerjakan aktivitas ­ aktivitas tertentu.
)4 Follow­Up
Sesudah   diadakan   dispatching,   belum   berarti   bahwa   kesemuanya   ini   akan 
berjalan seperti yang telah di tetapkan. Oleh karena itu perlu adanya checking, 
yang  merupakan  follow­up  terhadap   segala   suatu   yang   telah   diminta  untuk 
dikerjakan.
.g Pengertian mutu dan produktivitas
1) Mutu
Istilah mutu dapat di  artikan sebagai faktor­faktor yang terdapat dalam suatu 
barang atau hasil yang menyebabkan barang atau hasil tersebut sesuai dengan 
tujuan untuk apa barang.
C. Produktifitas
Produktifitas   adalah   perbandingan   antara   output   (barang   dan   jasa)   dibagi 
dengan input (sumber daya seperti tenaga kerja dan modal). (Heizer, 2005:17). 
4. Pengertian Kualitas
5. Menurut (Heizer, 2004 :253 ) kualitas adalah keseluruhan fitur dan  karakteristik 
produk  atau   jasa  yang  mampu  memuaskan  kebutuhan  yang   terlihat   atau  yang 
tersamar.
6. Dari definisi diatas maka dapat disimpulkan bahwa secara garis besar kualitas 
adalah keseluruhan ciri atau karakteristik produk dalam tujuannya untuk memenuhi 
kegiatan dan harapan pelanggan.
7. Standar   kualitas   merupakan   suatu   tingkat   keunggulan   yang   ditentukan 
sebelumnya   yang   bertindak   sebagai   petunjuk   untuk   praktik.   Standar   memiliki 
karakteristik   pembeda,   ditetapkan   sebelumnya,   dibuat   oleh   para   ahli, 
dikomunikasikan dan diterima oleh orang­orang yang terpengaruh olehnya. ( Hadi, 
2005:1)
8. Mesin dan Peralatan
Yang dimaksud dengan mesin adalah suatu peralatan yang digerakkan oleh 
suatu   kekuatan   atau   tenaga   yang   dipergunakan   untuk  membantu  manusia   dalam 
mengerjakan produk atau bagian­bagian produk tertentu. (Assauri, 2008:111)
a. Jenis – jenis mesin yang ada
1) Mesin­mesin yang bersifat umum atau serbaguna merupakan suatu mesin yang 
dibuat  untuk  mengerjakan  pekerjaan­pekerjaan   tertentu  untuk  berbagai   jenis 
barang atau produk.
2) Mesin­mesin   yang   bersifat   khusus   adalah   mesin­mesin   yang 
direncanakan dan dibuat untuk mengerjakan satu atau beberapa jenis kegiatan 
yang sama. (Assauri, 2008:112)
b. Penentuan jenis mesin pada suatu perusahaan pabrik
Sifat­sifat atau ciri­ciri mesin yang umum atau serba guna adalah : 
(Menurut Assauri, 2008:113­114)
1) Mesin­mesin  biasanya  dibuat  dengan  bentuk  standar   dan  selalu  atas 
dasar untuk pasar dan bukan atas dasar pesanan. Oleh karena itu mesin­mesin 
ini mempunyai bentuk standar, dan diproduksi dalam jumlah atau volume yang 
besar.
2) Mesin­mesin  serba   guna   ini   sangat   fleksibel   penggunaannya,   karena 
dengan   beberapa  macam   operasi  mesin   ini   dapat  menghasilkan   beberapa 
macam produk.
3) Oleh   karena  mesin   ini   bersifat   umum  atau   serba   guna,  maka   untuk 
membuat variasi  atau  fleksibilitas operasi  dibutuhkan adanya pekerjaan yang 
terdidik   dan   berpengalaman   atau   mempunyai   keahlian   yang   tinggi   dalam 
melayani mesin­mesin tersebut.
4) Dengan   adanya   kemungkinan   untuk   menghasilkan   beberapa   jenis 
barang  atau   produk   sekaligus,  maka  diperlukan   kegiatan   pemeriksaan  atau 
inspeksi atas apa yang dikerjakan pada mesin serba guna ini.
5) Oleh karena mesin serba guna ini biasanya tidak otomatis, untuk menjalankan 
mesin­mesin tersebut dibutuhkan banyak tenaga kerja terutama tenaga­tenaga 
ahli, maka operasi produksi yang menggunakan mesin ini membutuhkan biaya 
yang lebih mahal.
6) Biaya pemeliharaan mesin serba guna  ini   lebih  murah dan kegiatan 
pemeliharaannya lebih murah, demikian juga penggantian mesin lebih mudah 
dilakukan karena bentuk mesin­mesin ini standar.
Sifat­sifat atau ciri­ciri mesin yang bertujuan bersifat khusus ialah :
1) Mesin­mesin   seperti   biasanya   dibuat   atas   dasar   pesanan   dan 
dalam jumlah atau volume yang kecil. Oleh karena itu maka harga mesin­mesin 
relatif mahal dibanding mesin­mesin serbaguna.
9. Mesin­mesin   bersifat   khusus   biasanya   agak   otomatis,   sehingga 
pekerjaannya lebih cepat, dan oleh karena itu dipergunakan dalam pabrik yang 
menghasilkan produknya dalam jumlah yang besar.
10. Oleh   karena  mesin­mesin   ini   agak   otomatis,  maka  biasanya   terdapat 
pekerjaan yang lebih uniform dan jumlahnya lebih sedikit, sehingga dibutuhkan 
tenaga kerja yang lebih sedikit.
11. Biaya pemeliharaan dari mesin­mesin ini adalah lebih mahal dari mesin­
mesin   serbaguna,   karena   untuk   pemeliharaan   mesin­mesin   ini   dibutuhkan 
tenaga­tenaga ahli yang khusus.
12. Oleh karena mesin­mesin ini dipergunakan untuk produksi massa maka 
biaya produksi atau operasi per unit relatif lebih rendah.
13. Oleh karena  itu  mesin   ini  untuk  tujuan khusus atau   tertentu maka 
mesin­mesin ini cepat ketinggalan jaman atau menjadi kuno (tua).
14. Alasan­alasan mengadakan pergantian mesin
15. Adanya keuntungan potensial dari penggunaan mesin baru.
16.Oleh   karena  mesin   yang   dipergunakan   sudah   rusak   sehingga   tidak   dapat 
bekerja sebagaimana mestinya.
17. Oleh karena mesin yang dipergunakan sudah kuno, tua atau ketinggalan jaman.
18.Oleh karena mesin yang dipergunakan  tidak cocok atau  tidak mampu untuk 
menghasilkan produk baru yang berbeda sebagai akibat perubahan keinginan 
dari konsumen atau perubahan pasar.
19. Apabila   semangat   kerja   dari   pekerja   telah  menurun  dan   kondisi   kerja   yang 
menjadi jelek, karena keadaan­keadaan yang tidak menyenangkan para pekerja 
yang ditimbulkan oleh mesin yang dipergunakan. (Assauri, 2008:149)
20. Pengertian Perawatan
Perawatan   (Maintenance)  adalah  mencakup   semua  aktivitas   yang   berkaitan 
dalam   mempertahankan   peralatan   sistem   agar   tetap   dapat   bekerja.   (Heizer, 
2005:296)..
5. Pengertian Pemeliharaan
Pemeliharaan merupakan suatu   fungsi  dalam suatu perusahaan pabrik  yang 
sama pentingnya dengan fungsi­fungsi lain seperti produksi. Hal ini karena apabila kita 
mempunyai   peralatan   atau   fasilitas.   biasanya   kita   selalu   berusaha   untuk   tetap 
mempergunakan peralatan atau fasilitas tersebut  (Assauri, 2008:133)
1) Tujuan utama fungsi pemeliharaan Menurut (Assauri, 2008:134)
a) Kemampuan   produksi   dapat   memenuhi   kebutuhan   sesuai   dengan 
rencana produksi.
b) Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang 
dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi yang tidak terganggu.
c) Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpanan yang diluar 
batas dan menjaga modal  yang diinvestasikan dalam perusahaan mengenai 
investasi tersebut.
d)   Untuk   mencapai   tingkat   biaya   pemeliharaan   serendah   mungkin, 
dengan   melaksanakan   kegiatan  maintenance  secara   efektif   dan   efisien 
keseluruhannya.
III.5 Jenis­jenis pemeliharaan
III.5.1 Preventive maintenance
Merupakan   kegiatan   pemeliharaan   dan   perawatan   yang   dilakukan   untuk 
mencegah timbulnya kerusakan­kerusakan yang tdak terduga dan menemukan 
kondisi  atau keadaan yang dapat menyebabkan fasilitas produksi  mengalami 
kerusakan pada waktu digunakan dalam proses produksi.
III.5.1.1 Corrective atau Breakdown Maintenance
Merupakan   kegiatan   pemeliharaan   dan   perawatan   yang   dilakukan   setelah 
terjadinya kerusakan atau kelainan pada fasilitas atau peralatan sehingga tidak 
tidak dapat berfungsi dengan baik. (Assauri, 2008:135­136)
III.6 Masalah efisiensi dalam pemeliharaan
III.6.1 Tindakan­tindakan  apa yang harus  dilakukan untuk  memelihara 
atau merawat peralatan yang ada dan untuk memperbaiki  mesin­mesin yang 
rusak.
b) Alat­alat atau komponen­komponen apa yang dibutuhkan dan harus 
disediakan agar tindakan­tindakan pada bagian pertama diatas dapat dilakukan.
Jadi  dalam persoalan  teknis   ini  semua mesin  atau peralatan yang  rusak harus 
diperbaiki. Untuk perbaikan tersebut semua tindakan atau usaha harus dilakukan 
secara teknis dan tidak dapat dihindarkan. (Assauri, 2008:137)
IV Tugas­tugas atau kegiatan pemeliharan
IV.1.1 Inspeksi   (inspections)   meliputi   kegiatan   pengecekan   atau 
pemeriksaan secara berkala sesuai dengan rencana serta kegiatan pengecekan 
atau pemeriksaan terhadap peralatan yang mengalami kerusakan dan membuat 
laporan­laporan dari hasil pengecekan atau pemeriksaan tersebut.
IV.1.2 Kegiatan Teknik   (Engineering)  meliputi  kegiatan percobaan atas 
peralatan   yang   baru   dibeli,   dan   kegiatan­kegiatan   pengembangan   peralatan 
atau   komponen   peralatan   yang   perlu   diganti,   serta   melakukan   penelitian­
penelitian terhadap pengembangan tersebut. 
IV.1.3 Kegiatan Produksi
Merupakan kegiatan  pemeliharaan yang sebenarnya,  yaitu  memperbaiki  dan 
mereparasi mesin­mesin dan peralatan.          ( Assauri, 2008:140­141)
5) Usaha­usaha untuk menjamin kelancaran kegiatan pemeliharaan
a) Menambah   jumlah   peralatan­peralatan   dan   perbaikan   para   pekerja   bagian 
pemeliharaan,   sehingga  dapatlah  diharapkan   rata­rata  waktu  kerusakan  dari 
mesin dapat dikurangi.
b) Menggunakan suatu preventive maintenance, karena dengan cara ini kita dapat 
mengganti alat­alat atau part yang sudah dalam keadaan kritis sebelum rusak.
c) Diadakannya   suatu   cadangan   didalam   suatu   sistem   produksi   pada   tingkat­
tingkat yang kritis, sehingga kita mempunyai suatu tempat yang paralel apabila 
terjadi suatu kerusakan yang mendadak.
d) Mengadakan percobaan untuk menghubungkan tingkat­tingkat sistem produksi 
lebih   cermat  dengan  dengan  cara  mengadakan  suatu  persediaan cadangan 
diantara berbagai tingkat yang ada. ( Assauri, 2008:146)
B. KERANGKA PEMIKIRAN
Kerangka pemikiran merupakan  inti    dari  semua penjelasan yang  rinci  dari  semua 
penelitian, kerangka pemikiran penjabaran dari awal penelitian hingga akhir penelitian, jadi 
kerangka pemikiran memberikan jawaban yang ada dalam rumusan masalah. Oleh karena itu 
untuk  mempermudah   penelitian  maka   dapat   digunakan   kerangka   pemikiran   data   bentuk 
bagan sebagai berikut :
Gambar : II. I
Mesin utama dan mesin pendukung harus mendapatkan perawatan atau pemeliharaan 
yang   optimal   agar   dapat  memperlancar   kegiatan   produksi.   Hal   tersebut  menjadi   bagian 
penting   di   PG   Tasikmadu  Karanganyar,   dimana   semua   proses   produksi   yang   dilakukan 
menggunakan berbagai macam mesin.
PROSES 
PRODUKSI
INPUT OUTPUT
Perawatan Saat Masa 
Giling
Perawatan Saat Masa 
Setelah Giling
Hampir disemua bagian menggunakan mesin ketel uap yang berbeda jenisnya, ketel 
uap  menjadi   bagian   yang   sangat   penting   untuk  menunjang   produksi   gula   yang   hanya 
diperlukan   pada   saat   melakukan   proses   produksi.   Walaupun   hanya   digunakan   saat 
memproduksi   gula,   ketel   uap  memerlukan   perawatan   yang   baik   saat   sedang   digunakan 
ataupun saat tidak beroperasi.
Perawatan   secara   umum   pada   dasarnya   ada   dua   macam   yaitu  preventive 
maintenance  dan  corrective maintenance.  PG Tasikmadu melakukan perawatan pada saat 
masa giling dan setelah masa giling ( atau selesai produksi ), dimana dalam semua lingkup 
perawatan tersebut terdapat berbagai macam perawatan yang dilakukan terhadap masing­
masing ketel.
Perawatan tersebut menjadi sangat penting untuk melakukan efektifitas dan efisiensi 
terhadap   kinerja   produksi,   maka   dibutuhkan   divisi   tertentu   yang   khusus   fokus   untuk 
menangani   perawatan   mesin   tersebut   secara   optimal,   sehingga   saat   dibutuhkan   untuk 
melakukan produksi, mesin dalam keadaan siap dan tidak mengalami hambatan­hambatan 
yang   bisa  mengganggu   jalannya   proses   produksi.  Sehingga   dapat  menghasilkan  proses 
produksi yang optimal.
BAB III
PEMBAHASAN
A. Gambaran umum Perusahaan 
1. Sejarah Berdirinya Pabrik Gula Tasikmadu
Pabrik Gula Tasikmadu didirikan oleh KGPAA Mangkunegoro IV pada tahun 1871 yang 
telah lebih dahulu mendirikan Pabrik Gula Colomadu pada tahun 1861 dengan sejarah 
singkat sebagai berikut :
1871
KGPAA Mangkunegoro IV bekerjasama dengan 
pemrintah Hindia Belanda ( Superintendents M.E. 
Zeken ) mendirikan PG Tasikmadu dan mulai 
beroperasi tahun 1874 dibawah pengelolaan Het Fonds 
Eigendommen Mangkoenegaranse Rijk
1926 – 1937
Pada tahun 1926 dilakukan perbaikan untuk 
meningkatkan kapasitas dan mulai beroperasi normal 
kembali pada tahun 1937 sampai dengan pendudukan 
Jepang tahun 1942
1942 – 1946
Pengelolaan perusahaan berada dibawah Kantor 
Pimpinan Oemoem Peroesahaan Mangkoenegaran 
( POPMN )
1946 – 1947
Bergabung dengan Perusahaan Kasunanan menjadi 
Perusahaan Nasional Surakarta ( PNS )
1947 – 1960
Peraturan Pemerintah ( PP ) No. 9/PP/1947 mengubah 
PNS menajadi Perusahaan Perkebunan Republik 
Indonesia ( PPRI ) sampai dengan tahun 1960
1960 – 1963
PP No. 47/PP/1960 tentang Penyerahan PPRI kepada 
Perusahaan Perkebunan Negara ( PPN ) dan PP No. 
164//PP/1961 yang memasukkan PG Tasikmadu 
kedalam PPN Jawa Tengah dan memiliki status Badan 
Usaha Milik Negara ( BUMN )
1963 – 1965
PP No. 1/PP/1963 yang mengubah PPN menjadi 
Badan Pimpinan Umum Perusahaan Perkebunan 
Negara ( BPUPPN ) sampai dengan tahun 1965
1965 – 1968
Tanggal 15 Mei 1965 lahir Keputusan Menteri 
Koordinator Departemen Pertanian dan Agraria No. 
179/SK/Kompag/1965 yang mengubah BPUPN menjadi 
Badan Pimpinan Umum Perusahaan Perkebunan 
Negara Gula ( BPUPPN Gula ) sampai dengan tahun 
1968.
1968 – 1973
Berdasarka PP No. 14/PP/1968 didirika Perusahaan 
Negara Perkebunan XVI ( PNP XVI ) dan BPUPPN 
Gula dimasukkan kedalam PNP XVI dan PG 
Tasikmadu masuk dalam unit kerja PNP XVI sampai 
dengan tahun 1973
1973 – 1981
PP No. 32/PP/1973 mengubah status PNP menjadi 
Persero yaitu PT. Perkebunan XVI ( PTP XVI ) sampai 
dengan tahun 1981
1981 – 1996
28 April 1981 lahir Surat Keputusan Menteri Keuangan 
No. 236/KMK.011/1981 yang menggabungkan PTP XV 
engan PTP XVI menjadi PTP XV­XVI ( Persero ) yang 
berkedudukan di Jl. Ronggowarsito No. 164 Surakarta 
sampai dengan tahun 1996. pada rentang waktu 
tersebut tepatnya tahun 1989 diadakan rehabilitasi PG 
Tasikmadu dengan menaikkan kapasitas dari 2500 
TCD menjadi 4000 TCD
1996
Berdasarkan PP No. 17/PP/1996 tanggal 14 Februari 
1996, Surat Keputusan Menteri Keuangan No. 
168/KMK.016/1996 tanggal 16 Maret 1996 dan No. 256/
KMK.016/1996 tanggal 8 April 1996, PTP XV­XVI 
( Persero ) digabung dengan PTP XVIII ( Persero ) 
menjadi PT. Perkebunan NUsantara IX ( Perero ) dan 
PG Tasikmadu menjadi salah satu unit kerja dari PT 
Perkebunan Nusantara IX ( Persero )
1997
PG Colomadu ditidurkan dan tahun 1998 digabung 
dengan PG Tasikmadu menjadi PG Tasikmadu Afdeling 
Colomadu
2005
18 Desember 2005 diresmikan berdirinya Agro Wisata 
Sondokoro yang merupakan salah atu diversifikasi 
usaha dari PG Tasikmadu
2007 11 Mei 007 diresmikan alih proses PG Tasikmadu dari karbonatasi menjadi sulfitasi
III Tujuan dan Sasaran Pabrik Gula Tasikmadu
III.1 Tujuan 
Tujuan perusahaan sesuai dengan Tri Dharma Perkebunan yaitu :
III.1.1 Kepala   Bagian   pengolahan   bertugas   membantu   Administratur 
dalam bidang pengolahan guna kelancaran dan meningkatkan produksi.
III.1.2 Memenuhi fungsi sosial, diantara pemeliharaan atau penambahan 
lapangan kerja untuk Warga Negara Indonesia.
III.1.3 Menghasilkan devisa maupun rupiah untuk Negara dengan cara 
seefisien mungkin. 
III.2 Sasaran
Sasaran   perusahaan   sesuai   dengan   yang   telah   digariskan   oleh   direksi   PTP 
Nusantara IX (Persero) adalah :
III.2.1 Mengupayakan   pembudayaan   rasa   ikut   memiliki   dari   seluruh 
karyawan   sehingga   dengan   loyalitas   atau   kesetiaan   tinggi   bersedia   bekerja 
serta berprestasi demi keberhasilan serta kelangsungan hidup perusahaan.
III.2.2 Menciptakan   rasa   untuk   berani   mengutarakan   pendapat   dari 
seluruh  karyawan yang disadari  oleh   rasa  tanggung  jawab yang  tinggi  demi 
kemajuan perusahaan yang pada gilirannya akan meningkatkan kesejahteraan 
karyawan
III.2.3 Menciptakan   kepatuhan   seluruh   jajaran   terhadap   perundang­
undangan, peraturan dan sistem atau prosedur kerja dalam upaya pencapaian 
misi perusahaan sebagai salah satu BUMN demi kepentingan nasional
IV Lokasi Pabrik Gula Tasikmadu
Pabrik  Gula  Tasikmadu salah  satu  dari  delapan  Pabrik  Gula  yang pengelolaannya 
dibawah PTPN  IX  (Persero)  Divisi   tanaman semusim yang berkantor  pusat  dijalan 
Ronggowarsito No. 164 Surakarta.
PG Tasikmadu berada di Desa Ngijo Kecamatan Tasikmadu Kabupaten Karanganyar, 
+  12 km arah  timur   laut  Kota Surakarta.  Luas emplasemen PG Tasikmadu sekitar 
10.000 ha. Lokasi PG Tasikmadu cukup strategis yang didukung faktor­faktor sebagai 
berikut :
a. Kebutuhan bahan baku dan bahan pembantu didapat dengan mudah yang dekat 
dengan   kawasan   tanaman   tebu,   juga   diambil   dari   daerah   lain   yang   termasuk 
daerah kerja  PG Tasikmadu yaitu  Kabupaten Karanganyar,  Sukoharjo,  Wonogiri 
dan Boyolali.
b. Kebutuhan air dekat dengan sumber mata air Gunung Lawu.
c. Tenaga kerja tidak terlalu sulit karena dapat diambil dari masyarakat sekitar yang 
jumlah penduduknya tergolong padat
V Struktur Organisasi
Stuktur organisasi  di  PG Tasikmadu sebagai  perusahaan berbentuk perseroan,  PG 
Tasikmadu   dipimpin   langsung   oleh   seorang   Administratur   dibantu   oleh   beberapa 
Kepala   Bagian.   Adapun   susunan   dan   tugas   masing­masing   jabatan   pada   PG 
Tasikmadu adalah sebagai berikut :
a. Administratur
Administratur   adalah   pimpinan   tertinggi   dalam   struktur   organisasi   PG   yang 
bertanggung   jawab  memimpin   dan  mengelola   semua   kegiatan   usaha  meliputi 
perencanaan,   pelaksanaan   operasional   produksi,   financial,   administrasi   dengan 
efektif dan efisien.
b. Kepala Tanaman
Kepala tanaman bertugas dan bertanggung jawab sebagai berikut 
1) Merumuskan kebijakan dalam masalah areal,  baik bibit  maupun 
tebu   giling,   pengolahan   tanah/lahan,   pananaman   dan   pemeliharaan, 
penebangan dan pengangkutan.
2) Memberikan bimbingan teknis penanaman kepada petani tebu.
3) Menjamin kebutuhan pasokan bahan tebu ke PG baik secara kualitas maupun 
kuantitas.
c. Kepala Instalasi
Kepala instalasi bertugas dan bertanggungjawab sebagai berikut :
1) Bertanggung   jawab   atas   kelancaran   fungsi   stasiun­stasiun   secara   optimal 
terutama dalam musim giling.
2) Menyusun   daftar   kebutuhan   semua   perlengkapan,   bahan   dan   alat   lengkap 
dengan   spesifikasi   teknisnya   serta   melakukan   evaluasi   dan   pengawasan 
terhadap penggunaannya.
3) Bertanggung   jawab  atas   keselamatan   kesehatan   kerja   serta   menciptakan 
suasana kerja yang tenang.
Staf­staf pembantu Kepala Bagian Instalasi
a) Wakil Kepala Instalasi d)  Mandor Umum
)b Kepala Sub Bagian e)  Mandor Besali
c) Mandor
d. Kepala Pengolahan
Kepala pengolahan bertugas dan bertanggung jawab sebagai berikut :
1) Bertanggung jawab atas seluruh proses pengolahan tebu menjadi gula.
2) Menilai   dan  mengawasi   pengunaan   barang­barang   perlengkapan,   alat­alat 
kerja, sarana prasarana.
3) Menyimpan hasil produksi utama dan sampingan serta mengatur pelaksanaan 
pengaturan hasil dengan tertib.
e. Kepala A.K.U
Kepala bagian A.K.U (Administrasi, Keuangan dan Umum) mempunyai tugas dan 
tanggung jawab sebagai berikut :
1) Mengatur dan melakukan pengawasan terhadap keuangan.
2) Menyelenggarakan pembukuan dan perhitungan rugi laba.
3) Menyelenggarakan   administrasi,   dokumentasi   dan   bertanggung   jawab   atas 
kelancaran surat menyurat serta penyimpanan dokumen­dokumen dan surat­
surat yang bersifat rahasia.
Kepala   A.K.U   dalam   palaksanaan   tugasnya   membawahi   4   Sub   bagian   yang 
masing­masing dipimpin oleh seorang staf yaitu :
1) Bagian Keuangan 
2) Bagian Pembukuan 
3) Bagian SDM
4) Bagian Gudang
VI Pengaruh Perusahaan terhadap lingkungan
Pabrik Gula Tasikmadu Karanganyar akan membawa pengaruh terhadap masyarakat 
sekitar baik itu pengaruh menguntungkan atau yang merugikan.
Adapun pengaruh yang menguntungkan adalah :
1. Perusahaan membutuhkan karyawan yang baik, maka akan membantu pemerintah 
dalam mengurangi jumlah pengangguran dan meningkatkan kesejahteraan rakyat.
2. Dengan   adanya   Pabrik   Gula   Tasik   Madu   Karanganyar,   pemerintah   dapat 
mengurangi mengimpor gula dari luar negeri sekaligus dapat mengekspor gula ke 
luar negeri.
Adapun pengaruh merugikan adalah :
1. Pencemaran   suara   akibat   suara   mesin   yang   beroperasi   membuat   kebisingan 
masyarakat sekitar.
2. Pencemaran udara akibat asap dan debu sisa pembakaran.
6. Kesejahteraan dan keamanan kerja
Untuk   meningkatkan   produksi,   perusahaan   mengambil   kebijaksanaan   dengan 
memberikan fasilitas kesejahteraan kepada semua karyawan dan harus dilaksanakan 
oleh perusahaan,  karena dapat  menekan bahkan mencegah  terjadinya kecelakaan. 
Sedangkan   untuk   menunjang   dan   mewujudkan   program­program   yang   telah 
ditetapkan dan untuk mempelancar proses produksi, maka perusahaan memberikan 
sarana keselamatan kerja diantaranya sebagai berikut :
1. Memperbaiki keselamatan tenaga kerja dan lingkungan perusahaan.
2. Meningkatkan efisiensi dan produktifitas kerja, sehingga meningkatkan taraf hidup 
pekerja dan meningkatkan pendapatan perusahaan.
3. Memperbaiki   lingkungan   kerja,   sarana   kerja   dan   keterampilan   kerja   dalam 
mengoperasikan alat­alat dan mesin.
7 Aspek Pemasaran 
PG Tasikmadu  menangani   bagian  Produksi   bahan  baku  menjadi   gula,   sedangkan 
bagian Pemasaran dilakukan oleh Direksi. Penjualan produk gula hasil  produksi PG 
Tasikmadu dilakukan secara lelang, dimana pemenang lelang yang akan menentukan 
harga jual gula. 
7.
7.
8.
h
STRUKTUR ORGANISASI PG TASIKMADU
ADMINISTRATUR
KEPALA
PENGOLAHAN
KEPALA 
AKU
SKK
KEPALA 
TANAMAN
4 Sub BagianLitbang Ka Sub
Teb/Angk
Chemiker
PEKERJA PKWT
KARYAWAN PELAKSANA TETAP
SKW
KEPALA
INSTANSI
Masinis Stasiun
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­ A.K.U = Administrasi Keuangan & Umum
­ SKK   = Sinder Kebun Kepala ( mengelola rayon )
­ SKW  = Sinder Kebun Wilayah ( mengelola wilayah )
Gambar III.1. Struktur Organisasi Sumber PG.Tasikmadu
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B. Laporan Magang Kerja
Magang kerja merupakan kegiatan mahasiswa di   luar kampus yang 
berorientasi pada dunia kerja. Pelaksanaan magang dimaksudkan untuk 
memberikan   kesempatan   kepada   mahasiswa   dalam   pengamatan 
dilapangan terhadap materi­materi yang dapat selama perkuliahan.
F. Tujuan Magang Kerja
a. Memperkenalkan kepada  mahasiswa  tentang  dunia  kerja  secara 
nyata pada lembaga nantinya akan menjadi tempat bekerja pada 
masa depan.
b. Menambah   pengetahuan   dan   keterampilan  mahasiswa   sebelum 
memasuki dunia kerja.
c. Untuk menyelaraskan antara pencapaian pembelajaran di kampus 
dengan dinamika pekerjaan di masyarakat.
G. Manfaat Magang Kerja
8. Kemudahan dalam identifikasi masalah tugas akhir.
9. Kemudahan   dalam   akses   data   pada   instansi   terkait   untuk 
keperluan penulisan tugas akhir.
J. Proses Pelaksanaan magang kerja
a. Tempat dan waktu pelaksanaan Magang kerja dilaksanakan di PG 
Tasikmadu   Desa   Ngijo   Kecamatan   Tasikmadu   Kabupaten 
Karanganyar.  Dilaksanakan  selama satu  bulan  mulai   tanggal  02 
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Februari 2009 sampai tanggal 02 Maret 2009.
b. Kegiatan selama magang
Rutinitas kegiatan penulis sehari­hari adalah:
1) Hari Senin­Sabtu kecuali hari Jumat jam kerja pukul 07.00 WIB 
sampai pukul 14.00 WIB,  jam istirahat pada pukul 09.30 WIB 
sampai pukul 10.00 WIB
2) Hari Jumat jam kerja mulai pukul 07.00 WIB sampai pukul 11.30 
istirahat pada pukul 09.30 WIB sampai pukul 10.00 WIB.
Penulis menjalani magang kerja selama 6 hari dalam 1 minggu 
mulai   hari   Senin   sampai   hari   Sabtu.   Selama   pelaksanaan 
magang   kerja   di   PG   Tasikmadu  mahasiswa   tidak   dilibatkan 
langsung dalam pekerjaan, adapun kegiatannya adalah :
1) Minggu pertama 
            Pengenalan   terhadap   PG   Tasikmadu   dan   para   staf 
karyawannya       Dilanjutkan   dengan   penjelasan  mengenai 
sejarah PG Tasikmadu.
2) Minggu kedua
Ditempatkan   di   bagian   SDM   dan   diberikan   penjelasan 
tentang struktur organisasi serta cara kerja dibagian SDM.
3) Minggu ketiga
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Ditempatkan   dibagian   produksi,   mendapatkan   penjelasan 
proses   produksi   dari   bentuk   tebu   sampai   menjadi   gula 
kristal. Ditempatkan di gudang, mengetahui secara langsung 
proses pengangkutan gula dari gudang sampai diatas truk.
4) Minggu keempat
Pencarian   data­data   untuk   kelengkapan   Tugas  Akhir   dan 
pamitan terhadap karyawan PG Tasikmadu.
4. Jumlah tenaga kerja
a. Tenaga kerja merupakan faktor produksi, berupa manusia. 
Demi kelangsungan produksi,  sebanyak apapun faktor produksi 
lainnya,   tanpa  tersedianya  tenaga kerja,  niscaya produksi   tidak 
akan berjalan. PG Tasikmadu memahami arti pentingnya tenaga 
kerja  demi   kelangsungan  perusahaan  maka,  perusahaan  akan 
merekrut   karyawan   dengan   berbagai   jenjang   pendidikan   dan 
kompetensi yang diperlukan.
PG Tasikmadu memiliki karyawan yang terdiri dari :
1) Karyawan Tetap
Pimpinan   : 36  orang
Pelaksana : 495 orang
2) Karyawan Musiman
Kampanye     :  484 orang
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PKWT (Perjanjian Kerja Waktu Tertentu) : 715 orang
b. Jam Kerja
Hari  kerja PG Tasikmadu dalam 1 minggu adalah 6 hari  kerja. 
Untuk masa giling 24  jam, waktu hari   libur   tetap masuk diikuti 
musim   lembur   untuk   semua   karyawan   kecuali   bagian 
administrasi. Berdasarkan pengaturan jadwal kerja, karyawan PG 
Tasikmadu dibedakan menjadi:
1) Karyawan Shift:
Shift I pukul 07.00­15.00
Shift II pukul 15.00­23.00
Shift III pukul 23.00­07.00
2) Karyawan Non Shift:
Pukul 07.00­14.00 WIB berlaku setiap hari kecuali hari jumat.
Pukul 07.00­11.30 WIB berlaku hari jumat.
c.  Jaminan Kesejahteraan
PG   Tasikmadu   memberikan   beberapa   jaminan   kesejahteraan 
karyawan seperti   tercantum dalam rumusan Kesepakatan Kerja 
Bersama (KKB)  sejak 1  januari  2006 dan  telah di  setujui  oleh 
Direksi   PTPN   1X.  Beberapa   jaminan   kesejahteraan   karyawan 
tersebut meliputi :
1) Adanya   kesempatan   yang   sama   bagi   setiap 
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karyawan terhadap kenaikan golongan atau jabatan.
2) Pemberian   tunjangan   struktual,   fungsional,   dan 
tunjangan pelaksanaan tugas sesuai dengan ketentuan yang 
berlaku.
3) Mendapat   santunan   sosial   berupa   bantuan 
trasportasi  dari   karyawan direksi,  bantuan biaya  pendidikan 
bagi   anak   karyawan  dan   bantuan   sewa   rumah,   listrik   atau 
bahan baku dan air tiap bulan.
C. Pembahasan
1. Proses Produksi Gula 
Bahan baku utama yang digunakan adalah tebu (Saccharum 
Offcinarum). Pengadaan tebu PG. Tasikmadu dibawah tanggung jawab 
Bagian Tanaman. Tebu berasal dari tanaman tebu rakyat.  Tebu yang 
akan digiling  harus  memenuhi  kriteria   tebu yaitu  bersih,  segar,  dan 
manis (BSM).
Proses   produksi   gula   di   PG   Tasikmadu   Karanganyar 
mempunyai berberapa stasiun yang terbagi sebagai berikut :
11. Stasiun Gilingan
12. Timbangan : Untuk menimbang tebu
Tujuannya dari penimbangan ini adalah untuk mengetahui berat 
tebu masukan dan berat tebu giling selama 24 jam serta berat 
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tebu sisa. 
13. Gilingan : Untuk memerah tebu
Bertujuan   untuk  memisahkan   nira   dari   ampasnya.   Tebu   dari 
stasiun   persiapan   diangkat   dengan   bantuan   derek,   gunanya 
untuk   memindahkan   tebu   dari   lori   ke   meja   tebu.   Derek   di 
lengkapi   dengan  kait   yang  berfungsi  mengkait   tebu  ke  meja 
tebu, kapasitas derek 8500 kg.
14. Stasiun Pemurnian
Fungsi   dari   stasiun   pemurnian   adalah   memisahkan   kotoran 
sebanyak mungkin yang terkandung di dalam nira untuk menekan 
pol  blotong sekecil  mungkin melalui  proses carbonatasi  rangkap, 
hasilnya   nira   jernih.   Nira   jernih   dialirkan   ke   tangki   penguapan 
(Verdampeng) dengan bantuan pompa pussing.
15. Stasiun Penguapan
Fungsi   dari   stasiun   penguapan   adalah   untuk   menguapkan 
sejumlah besar air yang terkandung didalam nira encer sehingga 
diperoleh  nira   kental   (Diksap)   29­320.  Tujuan   stasiun  penguapan 
adalah:
1) Menguapkan air dari nira sebanyak­banyaknya.
2) Kehilangan dan kerusakan sukrosa sekecil­kecilnya.
3) Waktu sependek mungkin.
57
4) Pemakaian kalori sehemat­hematnya.
Proses penguapan yang terjadi adalah proses perpindahan panas 
dan uap pemanas ke nira. 
Hal­hal yang perlu diperhatikan pada proses penguapan :
1) Kontribusi tekanan masing­masing badan penguapan.
2) Kebersihan korok permukaan pipa pemanas.
3) Kelancaran pengeluaran air embun dan gas tak terembunkan.
4) Kelancaran pengeluaran nira kental.
5) Laksanakan badan operasional menurut SOP yang benar.
16. Stasiun Pengkristalan
Tujuan   Kristalisasi   adalah   menguapkan   air   dalam   nira   sampai 
menjadi   kristalsukrosa  yang  memenuhi   syarat.  Untuk  penunjang 
hal tersebut, nira kental dihasilkan oleh stasiun penguapan disulfitir 
terlebih   dahulu  dengan  gas  SO2  untuk  memucatkan  warna  nira 
yang timbul selama proses penguapan.
Hal­hal yang perlu diperhatikan pada proses kristalisasi adalah:
1) Analisis brix dan pol bahan : nira kental, stroop, klare, sogokan, 
masakan, gula dan tetes yang akurat.
2) Membuat skema masakan yang tepat.
3) Jangan menurunkan masakan bersamaan.
4) Seminimal mungkin menggunakan air pencuci kristal.
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5) Lakukan masak air  dalam pan secara peiode dan bergantian 
untuk menjaga kebersihan dalam pan masakan.
6) Lakukan SOP pan masakan secara benar.
17. Stasiun Puteran
Tujuan   puteran   adalah   untuk   memisahkan   kristal   gula   dengan 
larutan   yang   melapisinya   dengan   gaya  sentrifugal.   Meskipun 
peralatan   yang   terpasang   telah   diperhitungkan   kapasitasnya, 
namun dalam pengoperasiannya perlu diperhatikan supaya kualitas 
dan kuantitas hasil yang diperoleh sesuai yang diharapkan.
Hal­hal yang perlu diperhatikan :
1) RPM puteran yang sesuai dengan SOP.
2) Kebersihan saringan agar tetap terjaga supaya balance.
3) Operasional alat puteran sesuai SOP.
4) Tekanan steam pengering gula produk harus cukup.
18. Stasiun Penyelesaian
Tugas   di   penyelesain   adalah   mengemas   gula   SHS   hasil 
pengeringan dan memisahkan antara gula kristal normal, halus dan 
kasar atau krikilan. Kristal gula normal dikemas dalam sak dengan 
berat  50  kg  netto,  sedangkan  kristal  gula  kasar  dan  gula  halus 
dilebur kembali  untuk bahan masakan utama pengeringan kristal 
gula   dapat   dilakukan   dengan   sugar   Dryer   atau   dengan   talang 
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goyang dengan hembusan udara kering melalui blower.
Hal­hal yang perlu diperhatikan pada pengemasan ini : 
1) Gula yang dikemas kristalnya harus memenuhi syarat.
2) Kristal   gula   kering,   kristal   yang   basah   direproses   atau 
dikeringkan kembali.
3) Penataan sak SHS hasil kemasan harus diatur sehingga mudah 
perhitungannya.
4) Sak gula SHS dijahit yang benar dan kuat agar tidak jebol.
5) Setiap  pagi  ada  serah   terima  produksi  harian  antara  Kepala 
Pengolahan dengan Kepala TUK atau Gudang Finansial.
6) Lakukan stok opname di gudang setiap periode.
19. Stasiun Ketel
Tugas stasiun ketel adalah untuk memproduksi uap sebagai bahan 
untuk menggerakkan mesin­mesin tenaga uap dan tenaga turbin 
uap. Keberhasilan produk uap sangat dipengaruhi oleh :
)1 Kestabilan   giling   yang   menjamin   keajegan   penyediaan   air 
condens sebagai air pengisi ketel.
)2 Air pengisi ketel diusahakan full condens.
)3 Level air dalam drum ketel harus sesuai SOP.
)4 Kontrol   hasil   kerja   dust   collector   agar   debu   ketel   tertangkap 
maximal, sehingga tidak menggangu lingkungan.
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20. Stasiun Listrik  
Tenaga listrik di pabrik gula berasal dari :
1) Turbin Alternator.
2) Diesel genset
3) PLN
Yang perlu diperhatikan  :
1) Perawatan rutin seluruh komponen yang berhubungan langsung 
dengan arus listrik.
2) Perbaikan   segera   bila   ada   kerusakan   motor   listrik   yang 
mendukung   kelancaran   giling,   bila   perlu   harus   ada   motor 
cadangan yang siap operasional.
3) Pekerjaan dilaksanakan sesuai SOP.
2. Ketel Uap
Ketel   uap   adalah   suatu   pesawat   yang   digunakan   untuk 
mengubah air menjadi uap pada suhu dan tekanan tertentu. Uap
 yang dihasilkan ini berfungsi sebagai pemindah tenaga panas 
yang harus mampu memenuhi kebutuhan tenaga yang di perlukan 
pabrik sesuai dengan kapasitas pabrik.
Adapun tenaga panas yang terkandung dalam uap di nyatakan 
dengan entalpi panas yang di pindahkan dari bahan bakar ke air, 
dan   uap  melalui   api,   dan   uap  melalui   api   dan   gas  menembus 
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dinding­dinding   bidang   pemanas,   kemudian   uap   disalurkan   ke 
pemakai sesuai dengan tujuan penggunaan.
Ketel  uap diklarifikasikan menjadi  beberapa  jenis  diantaranya 
adalah Berdasarkan fluida yang mengalir di dalam pipa :
1) Ketel Pipa Api ( Fire Tube Boiler )
Pada ketel pipa, fluida yang mengalir dalam pipa panas adalah 
gas nyala hasil pembakaran yang membawa energi panas yang 
segera  mentransfernya  ke  air   ketel  melalui   bidang  pemanas. 
Tujuannya adalah untuk memudahkan distribusi  kalori  kepada 
air ketel.
2) Ketel Pipa Air (Waiter Boiler Tube)
Pada ketel pipa air, fluida yang mengalir dalam pipa adalah air, 
energi panas ditransfer dari luar pipa (ruang bakar) ke air ketel.
Untuk   pabrik   Gula   Tasik   Madu   Karanganyar   mempunyai 
beberapa ketel uap sebagai berikut:
)1 Ketel Tekanan rendah ( KTR ) sebanyak empat buah. 
Dengan  produksi   untuk  4   buah  adalah   12   ton   /   jam,dengan 
tekanan 8 kg/cm2 . Untuk menggerakan mesin­mesin uap.
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Gambar III.2. Ketel Uap Tekanan Rendah
Susunan Peralatan Ketel Uap Tekanan Rendah
Keterangan :
1. Tingkap  8. Kran isi
2. Manometer   9.   Pompa   air   pengisi 
ketel
3. Gelas Penduga 10. Tangki air condensat 
4. Peluit Bahaya 11. Kran pembersih
5. Batas air
6. Garis Api
7. Kran Uap
)2 Ketel Tekanan Tinggi (KTT) sebanyak 3 buah yaitu :
)a Stork I : Produksi uap 30 ton/jam, tekanan kerja 17 
kg/cm2.
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)b Stork II  : Produksi uap 30 ton/jam, tekanan kerja 
17kg/cm2.
)c Yoshimine : Produksi uap 40ton/jam, tekanan kerja 
17kg/jam2.
Ketiga ketel tersebut menggerakkan turbin uap dan generator.
Bagian­bagian Ketel Uap Tekanan Tinggi
(1) Ruang Air
Bagian ketel  yang berisi  air nantinya dipanaskan sehingga 
air tersebut menjadi uap dalam ruangan yang bersuhu tinggi. 
Ruangan air yang besar sangat penting untuk ketel  dalam 
perusahaan yang memerlukan uap yang banyak.
(2) Ruang Uap
Ruangan yang berada diatas ruangan air dan fungsi untuk 
menampung hasil uap.
(3) Ruang Api 
Berfungsi untuk berlangsungnya pembakaran bahan bakar.
(4) Pipa­pipa Api
Pipa­pipa   api   ini   berfungsi   untuk  menyalurkan   gas   asap 
yang dihasilkan oleh proses ruang bakar terdapat air yang 
mendidih dan menghasilkan uap.
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(5) Force Draff Fan
Berfungsi   menghembuskan   udara   luar   untuk   masuk 
kedalam ruang bakar untuk mengatasi hambatan aliran gas 
dalam ketel.
(6) Cerobong Asap
Cerobong   ini   berfungsi   untuk  membuang   gas   asap   (gas 
bakar) yang keluar dari pembakaran.
a. Macam­macam Appendages (Alat Keamanan Ketel)
Appendages adalah alat keamanan ketel, pada peraturan yang 
ditentukan   bahwa  appendages  yang   bersimpungan   dengan   air 
ketel, tidak boleh terbuat dari besi tuang, karena terlampau rapuh. 
Pemakai perunggu dan loyang diturunkan jika desakan uap ketel 
lebih dari 20 kg/cm2 dan temperature 2000C.
Pada  appendages  sekarang   di   buat   dari   logam   nibro   atau 
monel, logam monel sebagian besar terbuat dari campuran nikel, 
karena dapat tahan terhadap tekanan tinggi dan temperature tinggi.
Bagian­bagian Appendages :
1) Katub Pengaman
Katub  pengaman  gunanya  untuk  mengeluarkan   tekanan  uap 
bila tekanan uap dalam ketel lebih dari tekanan maksimum yang 
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diijinkan.  Apabila   tekanan   ketel  melampaui   segera  membuka 
untuk membuang sebagian uap agar tekanan dalam ketel turun 
kembali,   sehingga   tekanan  maksimum yang   telah   ditentukan 
tidak akan terlampaui.
2) Gelas Penduga 
Setiap ketel mempunyai bidang pemanas (VO) Lebih dari 5m2, 
maka   harus   dipasang   2   gelas   penduga   yang   dengan   alat 
tersebut penjaga akan dapat mengetahui tinggi air ketel. Setiap 
ketel  harus  diberi   tanda didekatkan alat  gelas penduga yang 
menunjukkan dengan  jelas posisi  air   terendah yang diijinkan. 
Tanda  itu  harus diletakkan sekurang­kurangnya 10 cm diatas 
titik tertinggi yang bersinggungan dengan gas pembakaran.
Pada setiap pemeriksaan ketel, tempat tanda air terendah yaitu 
harus   selalu   diperiksa.   Apabila   terjadi   posisi   air   pada   titik 
terendah maka petugas ketel harus segera menambah air isian 
ketel sampai batas yang ditentukan (untuk ketel pipa api).
3) Manometer
Manometer berfungsi  untuk mengetahui   tekanan uap didalam 
ketel.  Manometer   ini   terdiri  dari  sebuah pipa   tembaga elastis 
atau   pegas   kosong   yang   dilengkungkan   sampai   kira­kira 
berbentuk   lingkaran  dan  mempunyai   irisan  pilin   dihubungkan 
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pada salah satu ujung dalam sebuah rumah dari tembaga. Bila 
kedalam pegas yang kosong itu dimasukkan suatu macam gas 
atau zat cair dengan tekanan, penampang melintang dari pegas 
ini   akan   mendekati   bentuk   suatu   lingkaran   karena   adanya 
tekanan dari dalam, kemudian gelas kosong meregang. Dengan 
demikian ujungnya yang bebas tadi akan bergerak, pergerakkan 
tersebut akan diteruskan oleh payang penarik yang kecil ke gigi 
sektor.   Jarum   ini   berjalan   sepanjang   sebuah   skala   dimana 
tekanan kerja maksimum ditunjukkan oleh sebuah garis merah. 
Manometer ini dihubungkan diberi hubungan dengan pipa yang 
diisi air agar tidak terlalu panas.
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       Gambar III.3. Manometer
4) Klep Kast 
Pada pipa tekan dari alat pengisi air ketel, harus dipasang suatu 
alat   yang  disebut  Klep  Kast   yang  gunanya  untuk  mencegah 
keluarnya  air   dari   ketel   bila   sewaktu­waktu   terjadi   kebocoran 
pada pipa tekan. Klep Kast ini menutup bila tekanan pada pipa 
tekan   lebih   kecil   dari   tekanan   uap   dalam   ketel   dan   akan 
membuka tekanan dalam pipa tekan lebih besar dari   tekanan 
uap dalam ketel.
5) Peluit Bahaya
Peluit  bahaya yang terdapat pada ketel  pipa api dan pipa air 
mempunyai   bentuk   yang   sama,   yang   mana   peluit   bahaya 
mempunyai beberapa bagian, antara lain adalah :
a) Peluit
b) Sumbat Lebur
c) Keran beserta perlengkapannya
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d) Bangun Tabung
Peluit   bahaya   terdiri   dari   sebuah   bangun   tabung   yang   pada 
bagian atas terdiri dari tabung yang diberi peluit. Lubang yang 
menuju  peluit   ini  diberi   tutup  yang   terbuat  dari  paduan yang 
mudah lebur. Titik lebur dari paduan tersebut rendah, sehingga 
bila   tersinggung dengan uap air   ketel,   sumbat   tersebut  akan 
lebur.
Cara kerja peluit  bahaya  ini  adalah pada waktu ketel  diisi  air 
sampai permukaan air rata­rata, maka pipa terendam oleh air 
dan air   akan masuk  kedalam pipa  sehingga  menekan  udara 
dalam pipa.
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Gambar III.4. Peluit Bahaya
6) Lubang Lalu Orang (Hole Man)
Pada   ketel   pipa   api   ada   tiga   lubang   lalu   orang.   Yang   satu 
terletak pada puncak atau bagian atas dari  badan ketel,  dan 
yang lainnya ditempatkan dikedua drum sebagai penutup. 
Pada ketel pipa air lubang lalu orang ditempatkan diatas drum 
dan dibawah drum dari ketel. Lubang lalu orang pada masing­
masing ketel mempunyai bentuk bulat panjang dan berukuran 
400  mm menurut   sumbu   panjangnya   dan   300  mm menurut 
sumbu pendeknya. Maksud dari pada bentuk bulat panjang dari 
lubang   lalu   orang   ini   agar   dapat   lebih   mudah   untuk 
membersihkan dan pemeriksaannya.
7) Kran Pembersih (Spray Kran)
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Spray kran ini berfungsi untuk membuang kotoran Lumpur yang 
berasal air pengisi dengan tidak usah menunggu ketel sampai 
dibersihkan.
Kotoran­kotoran yang  terbawa masuk ke dalam ketel  oleh air 
selain   dapat   merusak   plat   bawah   bagian   juga   dapat 
menimbulkan   batu   ketel   yang   mana   dapat   memboroskan 
pemakaian bahan bakar.
Mengingat hal ini pembersihan harus dilakukan setiap saat dan 
sering   kali   yang   ada   pada   PG   Tasikmadu   Karanganyar 
pembersihan   dilakukan   6   kali   dalam   sehari.   Spray   Kran 
dipasang pada bagian bawah ketel yang miring.
8) Dam Uap
Telah  ditetapkan  bahwa  setiap   ketel   dilengkapi   dengan  Dam 
Uap yang dipasang diatas ketel uap bagian dari panjang ketel. 
Dam Uap tersebut dari baja dan mempunyai tutup dam dan kaki 
dam untuk penyangga.
b. Pengoperasian Ketel Uap
Untuk   menjaga   keamanan   dan   efisiensi   ketel   pada   saat 
beroperasi harus ada point­point tertentu yang perlu diperhatikan 
antara lain :
4. Tinggi air dalam ketel jika terjadi pengurangan air harus segera 
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ditambah.
5. Tekanan uap harus tidak akan naik melampaui tekanan kerja, 
sehingga ketel  harus  tetap aman berapa  tekanan uap dalam 
ketel.
6. Harus ada kran atau alat untuk mengeluarkan uap dari dalam 
ketel.
7. Apabila   ketel   hendak   dibersihkan   harus   dapat   dikosongkan, 
ketel perlu di beri kran dan sebagainya.
Untuk  menjaga   keamanan   dan   untuk  memperpanjang   umur 
ketel uap maka ada hal­hal penting yang harus diperhatikan antara 
lain :
6. Air pengisi  ketel  adalah air yang diisikan kedalam ketel untuk 
diubah menjadi uap. Air pengisi ketel ini dapat digunakan dari 
air   sumber   atau   air   kondensat.   Untuk   pengisian   dengan   air 
sungai   atau   kali   maka   sedapat   mungkin   bersih   dari   unsur 
garam,   karena   larutan   ini   dapat   menyebabkan   korosi   pada 
dinding  ketel  dan pipa­pipa  api  serta  menimbulkan endapan­
endapan menjadi kerak yang disinyalir dapat menyebabkan besi 
atau pipa­pipa akan keropos dan menimbulkan kebocoran ketel.
7. Air   pengisi   ketel   ini   dimasukkan   kedalam   ketel   dengan 
menggunakan   pompa.   Tapi   sebelum  masuk   ketel   ditampung 
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dulu dalam dom air pengisi ketel dengan tujuan agar laju aliran 
air   ke   dalam  ketel   stabil   tidak   terjadi   hunting.   Jika  diallirkan 
secara   langsung   kemungkinan   ketel   akan   bergetar   akibat 
tekanan air yang dipompa. 
8. Peranan air  dalam proses pembuatan uap  ini  sangat  penting 
sekali, maka perlu diperhatikan kondisi atau kandungan airnya. 
Untuk pengisian awal air ketel di PG.Tasikmadu berasal dari air 
kali atau sungai, sehingga perlu diadakan proses penyaringan 
yang   disebut   proses   pelunakan.   Hai   ini   dimaksudkan   untuk 
membersihkan larutan yanng mengakibatkan endapan­endapan 
ketel.
9. Setelah   memasukkan   air   dan   bahan   bakar   sekaligus 
menyalakannya maka air dalam ketel lambat laun mendidih dan 
akan menjadi uap, uap yang terbentuk akan dialirkan ke turbin 
kemudian   turbin   berputar.   Sehubungan   proses   penguapan 
tersebut maka akan terjadi pengurangan air isian di dalam ketel. 
Maka   dari   itu   perlu   diperhatikan   setelah   ketel   uap  menyala 
(bekerja) :
a) Mengamati level air melalui gas penduga.
b) Menambah   air   isian   kedalam   ketel   uap   saat   terjadi 
pengurangan sesuai batas maksimum.
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c) Menghindari   kekeringan   di   dalam   ketel,   karena   akan 
menyebabkan terjadinya korosi yang diakibatkan oleh panas 
yang berlebihan pada bagian yang kering.
d) Menambah dan memeriksa bahan bakar ketika bahan bakar 
mulai berkurang.
e) Selalu melakukan proses pengecekan terhadap tekanan uap 
di dalam ketel uap, jangan sampai tekanan uap melampaui 
batas maksimum.
c. Kualitas Air Isian Ketel Uap
Pengontrol   kualitas   air   isian   harus   dilakukan   dengan   cermat 
untuk mencegah kecelakaan, kerusakan, dan kerugian yang timbul 
serta untuk meningkatkan efisiensi panas dan angka pembebanan.
Masalah­masalah yang disebabkan oleh air   isian dalam ketel 
dan peralatan bantu lainnya adalah :
1) Pembentukkan kerak pada dinding ketel.
2) Korosi  pada dinding ketel  dan pipa oleh oksigen dan 
zat­zat korosit lainnya.
3) Turut sertanya air, busa dan sebagainya bersama uap 
ketel meningkatnya konsentrasi bahan padat pada air isian.
Perawatan terhadap air umpan ketel uap ada dua macam yang 
dapat dilakukan :
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1) Perawatan   Eksternal   merupakan   perawatan   yang 
dilakukan terhadap air sebelum masuk kedalam ketel uap. 
Perawatan   eksternal   ditujukan   untuk  menghilangkan   atau 
mengurangi   kandungan­kandungan   mineral   dan   gas­gas 
tertentu pada air. Yang menjadi masalah saat terjadi pada 
pengoperasian ketel uap yaitu :
j. Terbentuknya   kerak   di   dalam   ketel   yang   di   sebabkan 
terutama oleh mineral calcium dan magnesium.
k. Terjadinya korosi terhadap logam ketel, sepanjang aliran 
air   umpan   dan   aliran   condensate   yang   disebabkan 
terutama oleh gas oksigen yang terlarut dalam air.
Ada beberapa cara yang dilakukan pada perawatan eksternal, 
diantaranya   pelunakan   kapur   soda,   dearasi   berfungsi 
menghilangkan gas secara mekanikal dengan dearator dan secara 
kimiawi, dan petukaran ion. Di PG Tasikmadu Karanganyar ada dua 
macam perawatan eksternal dilakukan, yaitu :
(1) Pertukaran   ion  memakai   tangki   berisi  media   resin   cation 
(biasa   disebut   water   softener)   dan   proses   regenerasi 
memakai larutan garam dapur (NaCI). Pertukaran ion dalam 
proses   pelunakan   air   bertujuan   untuk   menghasilkan   air 
lunak (air  soft),  dengan kandungan kesadahan total   (Total 
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Hardness) serendah mungkin (Trace).
(2) Dearasi   yaitu   pengurangan  gas  oksigen     yang   terlarut   di 
dalam   air   umpan.  Ada   dua   cara   yaitu   secara   kimiawi 
memakai  bahan kimia  pengikat  oksigen.  Dearator  bekerja 
dengan prinsip menghasilkan kontak sebaik mungkin antara 
butiran   air   yang   dingin   (mengandung   banyak   oksigen 
terlarut) dengan uap dan kondensat yang panas, sehingga 
oksigen yang terlarut akan terlepas dari air.
2) Perawatan   Internal   merupakan   perawatan   yang   dilakukan 
terhadap air  di  dalam ketel  uap. Perawatan  internal  ditujukan 
untuk   menyempurnakan   apa   yang   telah   dilakukan   oleh 
perawatan eksternal, sehingga masalah­masalah yang mungkin 
terjadi   didalam   ketel   uap   dan   jalur   kondensate   dapat 
diminimalkan   bahkan   ditiadakan   sama   sekali.  Ada   beberapa 
cara yang dilakukan pada perawatan internal :
a) Pengikat sisa gas oksigen yang terlarut dalam air umpan
Pabrik   Gula   Tasik   Madu   Karanganyar   memakai   dearator 
yang   telah   menghilangkan   sebagian   gas   oksigen   yang 
terlarut   didalam   air   umpan,   sehingga   kandungan   oksigen 
tersatu pada jumlah yang relative kecil (0,5­1 ppm) didalam 
air umpan gas oksigen terlarut selalu ada di dalam air alam 
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yang   jumlahnya   dalam   kesetimbangan   suhu   air   semakin 
tinggi tersebut, oksigen harus dihilangkan hingga ke titik nol 
sebelum  masuk   ke   dalam   ketel   uap,   karena   oksigen   di 
dalam air akan menyebabkan terjadinya reaksi korosi.
Permukaan besi yang terkorosi karena oksigen, memiliki ciri 
khas yang mudah terlihat yaitu terjadinya lubang cekungan 
(pitting)   dan   sekitar   lubang   tertimbun   tumpukan   produk 
korosi sehingga terlihat permukaan logam menjadi berkarat. 
Korosi karena oksigen yang berlanjut  terus­menerus dapat 
menembus   logam   hingga   menyebabkan   kebocoran.   Bila 
tidak ada oksigen di dalam air, maka reaksi korosi tersebut 
tidak akan terjadi.
b) Pengikat kesadahan yang tersisa ada dalam air umpan.
Kesadahan   total   yang  masih   tersisa   (standar  maksimal  5 
ppm CaCO3) dalam air umpan adalah senyawa calcium dan 
magnesium dalam bentuk  bicarbonate  yang  terlarut   (tidak 
kasat mata) yang dikarenakan panas akan terurai  menjadi 
senyawa carbonate  yang  tidak   larut   (endapan yang  kasat 
mata).
c) Pengendalian padatan tersuspensi dalam air ketel
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Dalam   pengoperasian   ketel   uap   telah   ditentukan   suatu 
barasa parameter yang disebut TDS (Total Dissolved Solids 
=  Jumlah  padatan   terlarut),   yang  biasa  dinyatakan  dalam 
satu ms/mc (micro siemens per centimeters).
d) Penetralan asam carbonate dalam air condens
Seperti   kita   ketahui   kondensate   merupakan   alat   yang 
dipakai untuk mengolah uap bekas dari turbin yang menjadi 
air.   Perubahan   uap   bekas  menjadi   air   kondensasi   terjadi 
pada alat yang bernama Condensor. Dan hasil pengolahan 
tersebut adalah Air Condensate atau air embun. Pemakaian 
air   ini   sangat   menguntungkan   sebab   air   tersebut   sudah 
bersuhu tinggi antara 600 ­800 C.
3. Perawatan Ketel Uap
a Organisasi perawatan Ketel Uap
Perawatan   yaitu   kegiatan   yang   diarahkan   untuk   menjamin 
kelangsungan   fungsional   pada   system  produksi.  Untuk  menjaga 
keberhasilan ketel uap diperlukan Sumber daya manusia meliputi :
1) Masinis Ketel / Supervisor :
a) Bertanggung   jawab   terhadap   pengelolaan 
perawatan alat,  keselamatan kerja,  penggunaan bahan 
dan biaya.
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b) Mempertanggung   jawabkan  kinerja  ketel   kepada 
instalasi.
c) Melakukan   pembinaan   dan   penilaian   terhadap 
petugas­petugas pelaksana
2) Mandor :
a) Ketua   pelaksana   kerja   yang   langsung 
mengkoordinir karyawan pelaksana ditempat kerja.
b) Memberikan   laporan­laporan   dan   alternative 
perbaikan   terhadap   masinis   ketel   untuk   diambil 
keputusan.
3) Ketua Kelompok
a) Bertanggung jawab terhadap mutu kerja pada unit 
kerjanya.
b) Melaksanakan   perbaikan   atau   perawatan   alat 
tepat waktu.
4) Petugas Karyawan Pelaksana
a) Melaksanakan   tugas   sesuai   diskripsi   kerja   yang 
ditetapkan dengan baik.
b) Bertanggung   jawab   terhadap   hasil   kerja   yang 
dikerjakan.
Perawatan ketel pada saat pabrik tidak giling dapat dilakukan 
79
dengan pembersihan, bagian­bagian yang perlu dibersihkan:
a) Pipa­pipa api, lorong api, boiler dan dinding saluran gas 
asap hasil pembakaran.
b) Ruang bakar yanng termasuk bagian  ini  adalah pintu 
bahan bakar, sarangan api, ruang bakar, tempat abu, rangak 
bakar.
c) Katup   dan   kran   uap,   kran   pengisi   air   ketel,   kran 
pembuangan.
d) Peralatan bantu dan peralatan tambahan ketel.
e) Pembersihan cerobong dan salurannya.
Setelah dilakukan pembersihan pada saluran bagian ketel uap 
dan peralatan bentuannya, selanjutnya dilakukan pemeriksaan dari 
Depnaker. Pemeriksaan ini dilakukan dengan dua cara, yaitu:
a) Pemeriksaan kering
Dilakukan   setelah   bagian   luar     ketel   selesai   dibersihkan. 
Pemeriksaan ini meliputi pemeriksaan badan ketel, pipa­pipa 
api   dan   peralatannya.   Bila   terjadi   kerusakan  maka   akan 
segera   tercatat.   Setelah   diperoleh   data   kerusakan   maka 
segera dilakukan pergantian peralatan­peralatan yang rusak.
b) Pemeriksaan basah 
Dilakukan  dengan  memberikan   tekanan  menggunakan  air 
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dingin.  Pemeriksaann   ini   dilakukan  dengan  menggunakan 
air   dingin   sampai   penuh   kemudian   diberi   tekanan   kerja 
sampai   kira­kira  12kg/cm2 selama  kurang   lebih   15  menit. 
Pada   tekanan   tersebut  maka   akan   diketahui   apakah   ada 
saluran ketel yang bocor.
b. Faktor­faktor Penentu Dalam Perawatan Ketel Uap 
Jika ketel uap tersebut tidak beroperasi lagi maka harus dirawat 
dengan baik supaya umur dari ketel tahan lama. Untuk perawatan 
perlu   pengontrolan   dan   reparasi.   Beberapa   bagian   yang   perlu 
dilakukan pembersihan dan pemeliharaan adalah:
1) Membersihkan   rangka   bakar   dari   kotoran   dan   sisa   abu 
pembakaran pada waktu ketel beroperasi.
2) Mengeluarkan abu dan membersihkan badan rangka bakar 
dan abu yang ikut terbawa gas asap ke pipa­pipa api.
3) Mengurangi  air   yang  ada  dalam ketel  dengan   jalan,  ketel 
dikeringkan agar mudah membersihkan kerak.
4) Memberisihkan   pipa­pipa   api   dari   kerak   dengan 
menggunakan sikat yang terbuat dari kawat baja yang diberi 
tangkai besi agar mudah masuk kedalam pipa.
Bila keadaan ketel rusak berat, misal sudah terlalu lama operasi 
atau sudah  tidak mendapat   ijin  dari  Depnaker  yang menyatakan 
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ketel itu sudah tidak layak pakai, maka ketel tersebut harus diganti.
Tugas   dari   Depnaker   ini   adalah   mengawasi   dan   menjaga 
keselamatan   dari   kecelakaan   kerja   yang   membahayakan. 
Perawatan ketel   ini  meliputi  perawatan dan  pengecekan bagian­
bagian ketel dan peralatan­peralatannya.
c. Sistem Perawatan Ketel Uap
Perawatan ketel uap di PG Tasikmadu biasanya dilakukan 2 kali 
dalam satu tahun yaitu pada waktu masa giling dan sesudah masa 
giling, hal ini dilakukan karena bekerja secara terus­menerus tanpa 
henti dari mulai awal giling sampai akhir penggilingan.
Pada   umumnya   perawatan   ada   dua   hal,   begitu   pula   yang 
dilakukan di PG Tasikmadu baik pada masa giling maupun pada 
masa selesai giling. :
1) Preventif maintenance (pencegahan)
Perawatan   ini   berupa   pencegahan   sebelum   terjadi 
kerusakan dan biasanya dilakukan pada waktu pabrik tidak 
melakukan penggilingan atau mesin tidak beroperasi. Hal ini 
dilakukan   sebagai   langkah   untuk   mengurangi   kerusakan 
yang terjadi saat mesin tidak beropersi.  Pencegahan yang 
dilakukan   yaitu   dengan   melakukan   perawatan­perawatan 
seperti yang telah dijelaskan diatas yaitu dengan mengecek 
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seluruh   bagian   dari   ketel   uap.   Jika   ditemukan   kerusakan 
bagian   tersebut   langsung   diganti   atau   diperbaiki   jika 
memungkinkan. Pencegahan ini dilakukan agar mesin dapat 
beroperasi   dengan   baik   dan  mendeteksi   kerusakan   lebih 
awal   sebelum   terjadi   kerusakan   yang   lebih   parah. 
Pengertian perawatan pada saat boiler berhenti atau diluar 
masa giling (LMG) pabrik gula adalah segala kegiatan yang 
dilakukan   untuk   mengembalikan   kondisi   teknis   peralatan 
sesuai dengan spesifikasinya agar dapat digunakan secara 
efektif dengan daya guna yang paling lama.
2) Corrective Maintenance
Yaitu kegiatan perawatan yang dilakukan setelah peralatan 
produksi  mengalami kerusakan. Untuk masalah perawatan 
ketel uap. Disini akan difokuskan pada sistem pemeliharaan 
ketel  uap secara  preventif  maintenance,  diluar masa giling 
(LMG) dan di dalam masa giling (DMG).
Ketel   uap   yang   bekerja   terus­menerus   akan   mengalami 
kerusakan   atau   penurunan   efisiensi   oleh   karena   itu   untuk 
memperpanjang umur dan menjaga efisiensi ketel uap perlu ada 
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perawatan.
Adapun jenis perawatan tersebut ada 2 macam yaitu perawatan 
pada   saat   ketel   bekerja   dan   ketel   dalam  masa   istirahat   (tidak 
bekerja) :
C. Perawatan pada waktu bekerja.
4. Setiap   hari   dilakukan   pengecekan   dan   pengontrolan 
pada seluruh ketel, mengisi ketel uap dengan kualitas air 
isian yang baik, karena dengan mengisi ketel dengan air 
isian yang baik akan mengurangi endapan dan kerak jika 
endapan dan kerak terlalu tebal maka akan menggangu 
proses penyaluran panas dari dinding pemanas menuju 
air.
5. Selalu mengecek dan memeriksa pompa pengisi air isian 
memeriksa   apakah   pompa   bekerja   dengan   baik   atau 
tidak, serta pengontrolan air pengisi ketel dijaga dengan 
kapasitas yang telah ditentukan.
6. Memeriksa saluran air isian dari sumbatan atau kotoran 
yang akan menghalangi jalannya aliran air isian.
7. Memasukkan atau  menggunakan bahan  bakar  dengan 
kualitas yang baik,  sehingga proses pembakaran akan 
berlangsung   dengan   baik   dan   lebih   sempurna,   bahan 
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bakar disini dapat berwujud gas, padat maupun cair. 
8. Pembersihan rangka abu pada rangka bakar.
9. Katub   pengamanan   dijaga   dan   distel   pada   tekanan   8 
kg/cm2.
10. Suhu air masak dijaga agar stabil antara 890­900 C, hal 
ini   juga   untuk   menjaga   agar   air   tidak   mengalami 
penguapan secara tiba­tiba.
Dengan  menggunakan  bahan  bakar     yang  baik,  maka   akan 
mengurangi tumpukkan jelaga pada sekitar ruang bakar dan pipa­
pipa api serta cerobong asap. Pada saat pembakaran bahan bakar 
di dalam ruang bakar diusahakan merata agar udara dapat masuk 
dengan leluasa dan pembakaran dapat terjadi dengan sempurna.
2) Perawatan pada masa ketel uap tidak bekerja.
a. Pada saat akan dihentikannya penggilingan 
maka air isian ketel dicampur soda api agar kerak yang 
ada dalam ketel menjadi lunak dan mudah dibersihkan.
b. Afsluiter  uap  induk pada uap ditutup agar 
uap yang dihasikan yang mengandung butiran­butiran air 
tidak masuk ke pipa­pipa penyaluran uap.
c. Ketel   dikosongkan   kemudian   dibersihkan 
dari lumpur dan kotoran yang ada di dalam ketel uap.
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d. Ketel   dibiarkan   dingin   kemudian   ketel 
dibersihkan   dengan  melakukan   penggosokkan   dengan 
sikat dari kawat.
e. Pembersihan abu dari  dapur ruang bahan 
bakar   dengan   jalan  menarik   dari   bawah   pintu   bahan 
bakar.
Komponen­komponen yang memerlukan perawatan yaitu :
21. Heat Transfer / Perpindahan panas.
22.Pipa­pipa air
Untuk ketel  yang menggunakan pipa air  yang perlu 
diperhatikan   adalah   membersihkan   bagian   dalam 
pipa   dari   endapan   kapur   mineral,   Karena   jika 
endapan  terlalu   tebal  akan menyebabkan ketel  uap 
bekerja  tidak efektif,  karena panas tidak tersalurkan 
dengan baik.
23.Pipa superheater
Pipa   super   heater   berfungsi  memanasi   uap   lanjut. 
Perawatannya   adalah   pembersihan   kerak   dan 
endapan dan pengukuran ketebalan bahan.
24. Pipa air heater
Membersihkan dan mengukur ketebalan bahan.
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25.Drum dan Heater
Pada   ketel   pipa   air   bagian   dinding   drum   harus 
dibersihkan dari kerak dan endapan.
26.Kondisi Pembakaran
27. Ruang bakar (dapur api)
28. Ventilator Dare, antara lain 
Force  Draff   Fan   (FDF),   Include  Draff   Fan   (IDF), 
Secondery raff Fan (SDF).
Perawatan
29. Perbaikan­perbaikan pada ruang bakar dan sistem 
isolasinya.
30. Recondising   balancing   impeller   dan   bearing 
ventilator.
31. Membersihkan   sekitar   ruang   bakar   dan   saluran 
cerobong asap dan jelaga.
32.Peralatan­peralatan air pengisi ketel 
Peralatan yang mendapat perawatan :
33. Instalasi pengendapan air
34. Instalasi pelunak air
35. Design pump unit
36. Dearator tank
87
37. Installsair condens
Perawatan
38. Perawatan bak pengendap air.
39. Memeriksa   kebocoran   dan   membersihkan   dari 
kotoran dan endapan.
40. Pemeliharan sistem pemanas dearator.
41. Perawatan design pump unit dan instalasinya.
42. Perawatan   pompa­pompa   air   kondenson   dan 
instalasinya,  memeriksa kemampuan kerjanya dan 
membersihkannya.
43.Penggantian Pipa­pipa :
44. Pipa­pipa  generating   tube 
(diganti jika masa pakainya sudah habis).
45. Pipa­pipa   air   heater 
(dibersihkan dan diganti jika masa pakainya sudah 
habis).
Faktor­faktor lain yang harus diperhatikan pada perawatan Ketel 
Uap di Luar Masa Giling (LMG)adalah sebagai berikut :
1) Peralatan­peralatan  yang  harus  diperhatikan  adalah 
sebagai berikut :
a) Pipa­pipa air
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b) Pipa Superheater
c) Pipa Air Heater
d) Drum   dan   Heater   (tangki   air   ketel   dan 
pembagi/pengumpul uap ketel).
Pelaksanaan perawatan :
(1) Pembersihan kerak dibagian luar maupun dalam pipa 
drum dan heater.
(2) Pemeriksaan secara fisik pipa­pipa drum dan heater.
(3) Pengukuran ketebalan bahan.
46.Kondisi pembakaran harus baik
Pembakaran yang baik pada ketel, dapat dilakukan dengan 
cara memperhatikan kebutuhan udara pembakaran
Peralatan yang perlu mendapat perawatan :
47. Ruang pembakaran (Dapur Api)
48.Ventilator   Dare,   antara   lain   Force   Draff   Fan   (SDF), 
Induced Draff Fan (IDF) Secondary Draff Fan (SDF)
Pelaksana Perawatan :
49. Perbaikan­perbaikan   pada   ruang   bakar   dan   system 
isolasinya debgan sasaran tarikan dapur ­5 mm sampai 
dengan   ­10   mm   asam   carbonate,   temperature   gas 
cerobong   maksimum   2500  C,   kandungan   CO2  pada 
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pembakaran 14­15%.
50.Rekondisi   Balancing   Impeler   dan   Bearing   Ventilator 
dengan   sasaran   Vibrasi   maksimum   15   mikrometer 
amplitude.
51. Perawatan   casting  Ventilator,   kualitas   air   pengisi   ketel 
harus memenuhi persyaratan (Yoshimine Boiler tekanan 
harus memenuhi 20­30 kg/cm2).
52. Alat Bantu Pembersih jelaga (Soft Blowing)
Peralatan yang perlu mendapat perawatan :
53.Pipa air ketel
54.Pipa air heater
Pelaksanaan perawatan :
55. Setiap shift  melakukan  shot  blowing  setiap 4 
jam sekali dan mengacu kepada temperature gas buang 
apabila lebih tingi 200C dari suhu buang normal.
56. Dengan sasaran temperature cerobong kurang 
dari 2250C.
d. Instruksi Khusus dalam Ketel Uap
Dalam   instruksi   ini   akan   diberikan   petunjuk­petunjuk   untuk 
melakukan hal yang khusus terhadap ketel uap. Disini  dijelaskan 
bahwa   ada   empat   alasan  mengapa  menguras   harus   dilakukan 
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pada ketel uap, tujuannya adalah. 
1) Untuk mengeluarkan kotoran yang terdapat dalam 
ketel uap.
2) Untuk mengatur permukaan air.
3) Untuk   mengatur   konsentrasi   bahan   kimia   yang 
diberikan di dalam air umpan.
4) Untuk   mengosongkan   ketel   pada   saat 
pengontrolan atau perbaikan.
Pengurasan   dapat   dilakukan   setiap   saat,   tetapi   ketel   harus 
didinginkan terlebih dahulu. Langkah­langkah pengurasan sebagai 
berikut :
1) Harus   selalu   memeriksa   permukaan   air 
dalam ketel uap sebelum memulai melakukan pengurasan.
2) Pengurasan harus pada beban yang ringan.
3) Buka kran pelan­pelan sampai penuh dan 
tutup kembali sampai rapat.
4) Jangan   membiarkan   penguras   tetap 
terbuka pada saat permukaan air boiler tidak kelihatan pada 
gelas penduga.
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BAB IV
PENUTUP
A. KESIMPULAN
Setelah  melakukan   observasi   dan  menganalisa   data­data   yang 
diperoleh maka penulis dapat mengambil kesimpulan :
1. Pada perawatan ketel uap terdapat organisasi perawatan ketel 
uap yang terdiri dari beberapa sumberdaya manusia meliputi masinis 
ketel yang bertanggung jawab terhadap pengelolaan perawatan alat 
dan keselamatan kerja, mandor bertugas sebagai ketua pelaksana 
kerja  yang   langsung mengkoordinir   karyawan pelaksana  ditempat, 
karyawan yang bertugas sesuai diskripsi kerja yang telah ditetapkan 
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dan   bertanggung   jawab   terhadap   hasil   yang   dikerjakan.   Semua 
kegiatan   itu   diarahkan   untuk   menjamin   kelangsungan   fungsional 
pada sistem produksi.
2. Dalam perawatan ketel uap harus memperhatikan faktor­faktor 
penentu dalam perawatan ketel uap antara lain : 
a. Menentukan   suhu   sesuai   dengan   kapasitasnya   agar 
tidak mengalami penguapan secara tiba­tiba.
b. Selalu mengecek dan mengontrol kesiapan mesin ketel 
uap saat akan beroperasi.
c. Membersihkan pipa api di kerak dengan menggunakan 
sikat yang terbuat dari kawat baja yang di beri tangkai besi agar 
mudah masuk kedalam pipa.
3. Terdapat instruksi khusus dalam ketel uap.
Dalam instruksi khusus diberikan petunjuk­petunjuk untuk melakukan 
hal  yang khusus  terhadap ketel  uap.  Di  PG Tasikmadu dijelaskan 
empat alasan mengapa menguras harus dilakukan pada ketel uap, 
tujuannya adalah :
a Untuk mengeluarkan kotoran yang terdapat dalam ketel uap.
D. Untuk mengatur permukaan air.
E. Untuk   mengosongkan   ketel   pada   saat   pengontrolan   atau 
perbaikan.
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B. SARAN
Atas dasar  kerja  praktek  yang  telah  dilaksanakan,  maka penulis 
akan memberikan saran untuk menambah kelancaran jalannya produksi 
terkait dengan perawatan ketel uap,antara lain :
1. Mesin   ketel   uap   perlu   perawatan   secara   berkala   sehingga   dapat 
digunakan dalam jangka waktu yang lama dan kinerja pabrik dapat 
berjalan lebih efisien dan aman.
2. Keselamatan  pekerja   lebih  diperhatikan  dengan  menyediakan  alat 
pengaman yang memadai serta perlu ditingkatkan kesadaran para 
pekerja untuk menggunakan mesin­mesin pada ketel. 
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